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BASIC-ABSTRACT: 



An extrusion die (1) for prodn. of tubular or pipe section, 
esp. for subsequent 

mfr. of blown film comprises (i) inner (4) and outer (5) 
tool sections forming 

an annular gap (8) concentric to the die axis; (ii) melt 
manifold (6) with a 

spiral channel (10) which enters the annular gap (8) at the 
lower end; and 

(iii) feeding unit (7) for the melt attached to the outside 
of the spiral 
manifold (6) . 

Pref. the spiral channel is located in the parting line 
between the die 

components. The parting line may be horizontal or concial. 

The manifold may 
have two separate channels (10) positioned one above the 
other, one channel 

being offset relative to the other. Several channels 

interlaced with each 

other may be located in one plane. 

US E / ADVANTAGE - For extrusion of tubular section 
thermoplastic profile, esp. 

for blown film mfr. Has simpler construction and improves 
melt homogenity. 

ABSTRACTED-PUB-NO: DE 4218095C 
EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

A tool head for extrusion pressing tubular blanks made of 
thermoplastic 

material, includes an inner tool, an outer tool, a tube 
forming ring space, a 

melt distribution unit and a supply arrangement for the 
melt. The inner tool 

and the outer tool form a sepn.-gap between the sections 
placed upon each 

other, and a spiral channel section is located in the gap. 
The spiral channel 

sections converge, and have channel cross-sections which 
reduce from the 

outside inwards. The supply arrangement is connected to 

the spiral channel 

section. 
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ADVANTAGE - The tool head ensures improved homogenisation . 
It is efficient and 
reliable . 
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@ Werkzeugkopf zum Strangpressen von schlauchformigen oder rohrfdrmigen Vorformlingen aus 
thermoplastischem Kunststoff 

© Werkzeugkopf zum Strangpressen von schlauchformigen 

oder rohrformigen Vorformlingen aus thermoplastischem 

Kunststoff. insbes. in der Ausfiihrungsform als Blaskopf fur 

die Herstellung von Blasfolien. Zum grundsatzlichen Aufbau 

gehoren ein Innenwerkzeug, ein AuSenwerkzeug, ein 

Schmelzeverteiler mit zumindest einem Verteilerkanai und 

eine Zufuhreinrlchtung fur die Schmelze aus thermoplastifi- 

ziertem Kunststoff. Innenwerkzeug und AuBenwerkzeug 

bilden einen Ringspaltraum, der slch konzentrisch zur Werk- 

zeugachse erstreckt und in der Ringspaltduse endet. Der 

Schmelzeverteiler ist als Spiralkanalverteiler ausgebildet, 

der zumindest einen Verteilerkanai in Form eines Spiralkana- 

labschnittes aufweist. Die Zufuhreinrichtung fur die Schmel- 
■ ze ist an den Spiralkanalverteiler aufien angeschlossen. Der 
# Spiralkanalverteiler miindet im unteren Bereich in den 
fc Ringspaltraum ein. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Werkzeugkopf zum 
Strangpressen von schlauchformigen oder rohrformi- 
gen Vorformlingen aus thermoplastischem Kunststoff, 
insbes. in dcr Ausfiihrungsform als Blaskopf fur die Her- 
stellung von Blasfolien, — mit Innenwerkzeug, AuBen- 
werkzeug, Schmelzeverteiler mit zumindest einem Ver- 
teilerkanal und Zufiihreinrichtung fur die Schmelze aus 
thermoplastifiziertem Kunststoff, wobei Innenwerk- 
zeug und Auflenwerkzeug einen Ringspaltraum bilden, 
der sich konzentrisch zur Wcrkzeugachse erstreckt und 
in der Ringspaltdflse endet. — Bei Werkzeugkbpfen des 
beschriebenen Aufbaus und der beschriebenen Zweck- 
bestimmung dient der Schmelzeverteiler bekanntlich 
dazu. die der Ringspaltdflse zustromende Schmelze in 
bezug auf ihre physikalischen Parameter zu homogeni- 
sieren, so daB das extrudierte Vorprodukt entsprechend 
homogene Eigenschaften aufweist. Es versteht sich, daB 
zur Erreichung dieser Homoeenisierung zwischen be- 
nachbarten Verteilerkanalen Uberstrdmbereiche ange- 
ordnetsind. 

Bei den bekannten Werkzeugktfpfen des beschriebe- 
nen Aufbaus und der beschriebenen Zweckbestimmung 
sind die Schmelzeverteiler (vgl. WO 88/01226) Wendel- 
verteiler. Sie sind gleichsam in dem Ringspaltraum an- 
geordnet Der Ringspaltraum verlauft zyiindrisch. Das 
Innenwerkzeug bildet einen entsprechenden Zylinder. 
Die Verteilerkanale sind in diesem Zylinder ausgebildet. 
Sie verlaufen als Abschnitte von Schraubenwendeln wie 
bei einer mehrgangigen Schraube. Das ist der Grund, 
weshalb die Schmelzeverteiler der bekannten Werk- 
zeugkopfe kurz als Wendelverteiler bezeichnet werden. 
Eine genauere Bezeichnung wire Schraubenwendelk- 
analverteiler. Die Fertigung dieser bekannten Werk- 
zeugkopfe ist aufwendig. Die crreichte Homogenisie- 
rungswirkung ist bei vielen Ausfuhrungsformen verbes- 
serungsbedurftig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Werkzeugkopf des eingangs beschriebenen Aufbaus so- 
wie der eingangs beschriebenen Zweckbestimmung in 
fertigungstechnischer Hinsicht zu vereinfachen und in 
bezug auf die erreichte Homogenisierungswirkung zu 
verbessem. 

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB 
der Schmelzeverteiler als Spiralkanalverteiler ausgebil- 
det ist, der als Verteilerkanal einen Spiralkanalabschnitt 
aufweist, daB die ZufQhreinrichtung fiir die Schmelze an 
den Spiralkanalverteiler auflen angeschlossen ist und 
daB der Spiralkanalverteiler im unteren Bereich in den 
Ringspaltraum einmUndet — Eine Spirale bezeichnet 
bekanntlich mathematisch eine Kurve, die in vielen, im- 
mer wieder weiter werdenden Windungen einen festen 
Punkt uml&uft. Erfindungsgemafl besteht der Verteiler- 
kanal aus zumindest einem Spiralkanalabschnitt. Sind 
mehrere Verteilerkanale vorgesehen. so bestehen diese 
Verteilerkanale geometrisch aus einer Vielzahl von Spi- 
ralabschnitten, d. h. aus Spiralkanalabschnitten, die in- 
einanderliegen. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform 
der Erfindung ist der Spiralkanalabschnitt in einer Ebe- 
ne im Bereich eines Trennspaltes zwischen zwei aufein- 
andergesetzten Werkzeugteilen angeordnet. Der Spi- 
ralkanalabschnitt kann aber auch in einer Kegelflache 
im Bereich eines Trennspaltes zwischen zwei aufeinan- 
dergesetzten Werkzeugteilen angeordnet sein. Im Rah- 
men der Erfindung liegt es, die Anordnung so zu treffen, 
daB der Spiralkanalverteiler zwei Ubereinander ange- 
ordnete Spiralkanalabschnitte aufweist Die Spiralkana- 



labschnitte sind bei dieser Ausfiihrungsform in der 
Draufsicht gleichsam auf Lucke versetzt angeordnet. 
Bei der Ausfiihrungsform mit zwei ubereinander ange- 
ordneten Spiralkanalabschnitten empfiehlt es sich, die 
5 Schmelze in dem beiden Spiralkanalabschnitten im Ge- 
genstrom zu fiihren, was insbes. zur Temperaturhomo- 
genisierung verbessernd beitragt. Eine bevorzugte Aus- 
fiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeich- 
net, daB der Spiralkanalverteiler eine Mehrzahl von in- 
to einanderliegenden Spiralkanalabschnitten bzw. zwei 
ubereinander angeordnete Scharen von ineinanderlie- 
genden Spiralkanalabschnitten aufweist. 

Der erfindungsgem&Be Werkzeugkopf zeichnet sich 
zunachst dadurch aus, dafl Spiralkanalabschnitte auf ei- 
15 ner ebenen oder kegelformigen Flache leichter spanend 
geformt werden konnen als schraubenwendelftirmig 
verlaufende Verteilerkanalabschnitte bei der bekannten 
Ausfiihrungsform. Oberraschenderweise wird auch die 
Homogenisierungswirkung verbessert Das beruht ver- 
20 mutlich darauf, daB der Raum, der der Schmelze auf 
ihrem Stromungsweg zum Ringspaltraum hin zur Ver- 
fiigung steht, immer kleiner wird, was zu einem beson- 
deren,die Homogenisierung verbessernden Stromungs- 
verhalten fuhrt. Hinzukommt, daB Spiralkanalabschnit- 
25 te in ihrem Strdmungsquerschnitt zum Ringspaltraum 
hin kleiner werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
ausfuhrlicher erlautert. Es zeigen in schematischer Dar- 
30 stellung 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen erfindungsge- 
mMBen Werkzeugkopf, der in einer Blasfolienanlage ein- 
gesetzt werden kann, 
Fig. 2 den vergroCerten Ausschnitt A aus dem Ge- 

35 genstand nach Fig. 1, 

Fig. 3 einen Schnitt in Richtung B-B durch den Ge- 
genstand der Fig. 2 und 

Fig. 4 entsprechend der Fig. 2 eine andere Ausfuh- 
rungsform eines erfindungsgemaBen Werkzeugkopfes. 

40 Der in den Figuren dargestellte Werkzeugkopf 1 
dient zum Strangpressen von schlauchfCrmigen oder 
rohrformigen Vorformlingen 2 aus thermoplastischem 
Kunststoff, und zwar in der Ausfiihrungsform als Blas- 
kopf fiir die Herstellung von Blasfolien 3. Die insoweit 

45 fiir die LuftfQhrung erforderlichen Bauteile wurden 
nicht gezeichnet, 

Man erkennt zunachst in den Fig. 1 und 2 ein Innen- 
werkzeug 4, ein Auflenwerkzeug 5, einen Schmelzever- 
teiler 6 mit einer Mehrzahl von Verteilerkanalen, und 

50 eine Zufiihreinrichtung 7 fiir die Schmelze aus thermo- 
plastifiziertem Kunststoff. Das Innenwerkzeug 4 und 
das Auflenwerkzeug 5 bilden einen Ringspaltraum 8, der 
sich konzentrisch zur Werkzeugachse erstreckt und in 
einer Ringspaltduse 9 endet 

55 Aus einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1 bis 3 
entnimmt man, dafl der Schmelzeverteiler als Spiralkan- 
alverteiler 6 ausgebildet ist, der Verteilerkanale in Form 
von ineinanderliegenden Spiralkanalabschnitten 10 auf- 
weist Die Zufiihreinrichtung 7 fdr die Schmelze ist an 

60 den Spiralkanalverteiler 6 auBen angeschlossen. Der 
Spiralkanalverteiler 6 miindet im unteren Bereich in den 
Ringspaltraum 8 ein. 

Bei der Ausfiihrungsform nach den Fig. 2 und 4 liegen 
die Spiralkanalabschnitte 10 in einer Ebene im Bereich 

65 eines Trennspaltes bzw. im Bereich von zwei Trennspal- 
ten zwischen aufeinandergesetzten Werkzeugteilen 11, 
12 bzw. 11, 12, 13. Man erkennt bei einer Betrachtung 
der Fig. 2 und 4 unmittelbar, daB die Spiralkanalab- 
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schniue 10 audi in einer Kegelflache entsprechend an- 
geordnet sein konnten. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 4 weist der Spi- 
ralkanalverteiler 6 zwei ubereinander angeordnete 
Scharen von Spiralkanalabschnitten tO auf. Man er- 5 
kennt, dafl die Spiralkanalabschnittc 10 der beiden 
Scharen in der Draufsicht auf Liicke versetzt angeord- 
net sind. 

Es versteht sich, daB im Rahmen der Erfindung meh- 
rere Spiraiveneiler 6 des beschriebenen Aufbaus Gber- 10 
einander angeordnet werden ktinnen, die jeweils eine 
eigene Schmelzezufuhrung 7 aufweisen. Auf diese Wei- 
se konnen mit einem erfindungsgemaBen Werkzeug- 
kopf 1 auch Mehrschichtfolien hergestellt werden. 



Patentanspriiche 



15 



1. Werkzeugkopf zum Strangpressen von schiauch- 

formigen oder rohrformigen Vorformlingen aus 

thermoplastischem Kunststoff, insbes. in der Aus- 20 

fuhrungsform als Blaskopf fur die Herstellung von 

Blasfolien, — mit 

Innenwerkzeug, 

AuBenwerkzeug, 

Schmelzeverteiler mit zumindest einem Verteiler- 25 
kanal und 

Zufuhreinrichtung fur die Schmelze aus thermopla- 
stifiziertem Kunststoff, 

wobei Innenwerkzeug und AuBenwerkzeug einen 
Ringspaltraum bilden, der sich konzentrisch zur 30 
Werkzeugachse erstreckt und in der Ringspaltduse 
endet, dadurch gekennzeichnet, daB der Schmel- 
zeverteiler als Spiralkanalverteiler (6) ausgebildet 
ist, der als Verteilerkanal einen Spiralkanalab- 
schnitt (10) aufweist, daB die Zufuhreinrichtung (7) 35 
fur die Schmelze an den Spiralkanalverteiler (6) 
auBen angeschlossen ist und daB der Spiralkanal- 
verteiler (6) im unteren Bereich in den Ringspal- 
traum (8) einmundet. 

2 Werkzeugkopf nach Anspruch 1, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB der Spiralkanalabschnitt (10) in 
einer Ebene im Bereich eines Trennspaltes zwi- 
schen zwei aufeinandergesetzten Werkzeugteilen 
(11, 12 bzw. 1 1, 12, 13) angeordnet ist. 

3. Werkzeugkopf nach Anspruch 1, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB der Spiralkanalabschnitt (10) in 
einer Kegelflache im Bereich eines Trennspaltes 
zwischen zwei aufeinandergesetzten Werkzeugtei- 
len (1 1, 12 bzw. 1 1, 12, 13) angeordnet ist 

4. Werkzeugkopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB der Spiralkanalver- 
teiler (6) zwei ubereinander angeordnete Spiralk- 
analabschnitte (10) aufweist 

5. Werkzeugkopf nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Spiralkanalab^chnitte (10) in 55 
der Draufsicht auf Lucke versetzt angeordnet sind. 

6. Werkzeugkopf nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Spiralkanalver- 
teiler (6) eine Mehrzahl von ineinanderliegenden 
Spiralkanalabschnitten (10) bzw. zwei Scharen von 60 
ineinanderliegenden Spiralkanalabschnitten (10) 
aufweist, 
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